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@ Verfahren zur Herstellung eines Versteifungsbauteils 

@ Die Erfindung betrifft die Herstellung eines Verstei- 
fungsbauteils, das aus zwei geformten Deckschichten 
und einer zwischen diesen angeordneten und mit diesen 
verbundenen Schaumschicht gebildet ist, bei dem die 
Deckschichten in einem Formwerkzeug im Abstand zuein- 
ander angeordnet werden und Schaummaterial in den 
Zwischenraum eingebracht und unter erhohter Tempera- 
tur ausgehartet wird, wobei sich das Schaummaterial 
ausdehnt und mit den beiden Deckschichten verbindet. 
Sie lost die Aufgabe, das Verfahren so zu gestalten, daft 
das Versteifungsbauteil vereinfacht hergestellt wird. Das 
gelingt dadurch, daB bei der und durch die Schaumung 
des Schaummaterials (S) unter Bildung einer steifen 
Schaumstoffschicht (15) zugleich die Deckschichten (3, 4) 
gegen das Formwerkzeug (11) gedruckt werden und da- 
■ durch deren Formgebung erfolgt. 
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Bcschrcibung 

[0001] Die Erfindung bctiifft cin Vcrfahrcn zur Herstel- 
lung eines Versteifungsbauteils, insbesondere einer Fahr- 
zeugdachverstcifung, das aus ciner SchaumstofTschicht und 
zwei mil dieser verbundenen auBeren Deckschichten gebil- 
dct und zur Anordnung an dcr Inncnscitc cincr zu verstei fen- 
den Umhullung, insbesondere einer Dachhaut. bestimmt ist. 
[0002] Die DE 196 32 055 CI hat ein Verfahren zur Her- 
stellung einer Dachversteifung fur Fahrzeuge zum Gegen- 
stand, bei dem ein planes mehrschichtiges Halbzeug aus ei- 
ner Hartschaumschicht und zwei auBeren Kraftlinern herge- 
steilt, danach das Halbzeug mittig gespalten und mit Uber- 
maB auf die Abmessungen der Dachhaut zugeschnitten wird 
und die beiden gebildeten Teile jeweils fur sich auf der Hart- 
schaumschicht zusammen mit einer Klebeschicht mit einem 
Kraftliner versehen wird. Danach werden das auf diese 
Weise erzeugte mehrschichtige plane Material auf einem der 
Dachhautform angepaBten Formwerkzeug umgeformt und 
an diese angepaBt und der Klebstoff im Formwerkzeug aus- 
gehartet. Das Verfahren ist somit zweistufig, indem in einer 
ersten Verfahren sstufe die Schichten aufeinander angeord- 
net und diese anschlieBend in einer zweiten Verfahrensstufe 
gemeinsam umgeformt und gleichzeitig miteinander ver- 
bunden werden. Im iibrigen weist das jeweilige separierte 
Teil beim Umformen nur einen mit dem Hartschaum fest 
verbundenen Kraftliner auf, da der mit dem Kleber in das 
Formwerkzeug eingebrachte zweite Kraftliner beim Um- 
formprozeB zunachst noch nicht mit dem Hartschaum ver- 
bunden ist. Das kann sich als nachteilig hinsichtlich dcr 
Formbestandigkeit erweisen. 

[0003] In dcr DE 1 98 47 795 CI ist cin Vcrfahrcn zur Hcr- 
stellung einer Dachversteifung unter Verwendung eines sehr 
lcichtcn und biegsamen Schaums, insbesondere cincs PUR- 
Schaum-Bandmaterials oder einer PUR-Schaum-Platte, be- 
schricben, bci dem dieser bcidscits mit einem Harte- und 
Klebemittel benetzt oder getrankt und anschlieBend beid- 
scits mit einer Deckschicht, bcispiclswcisc einem bcidseitig 
beschichteten Kraftliner, versehen und der so gebildete Ver- 
bund in einem bchciztcn Formwerkzeug vcrprcBt und dabci 
an die Dachkontur angepaBt und ausgehartet und dadurch 
vcrstcift wird. Das Verfahren ist somit ebenfalls zweistufig. 
Das Schaummaterial kann sich jedoch bei diesem symme- 
trisch aufgebauten Verstei fungs material cntlang cincr neu- 
tralen Mittelflache verformen und hat dadurch eine bessere 
Formbestandigkeit. Das Harte- und Klebemittel dicnt so- 
wohl der Verbindung der Deckschichten mit der Schaum- 
stoffschicht als auch dcr Vcrstcifung dcrsclbcn. 
[0004] Femer ist aus der DE 199 55 167 A 1 ein Verfahren 
zur Hcrstcllung eines Fahrzeug-Karosscrictcils in Sand- 
wichbauweise bekannt, das aus einer AuBenschale, insbe- 
sondere aus Blcch oder Kunststoff, cincr Innenschale, insbe- 
sondere aus einem Dekormaterial, und zwischen den beiden 
Schalcn angeordnctcn Schaumstoff bcstchl. Dabci werden 
zunachst ein AuBenschalen-FlachinaieriaJ in eine ersle 
Formhalftc eines Formwcrkzcugcs cingelcgt, in dicscm gc- 
fornil, insbesondere unter Verwendung eines Kemes, und 
anschlieBend ausgeformt, die Innenschale als Fcrtigbautcil 
in eine zweite Formhalfte eingelegt und Schaummaterial in 
die ausgeformte AuBcnhaut cingebracht. Danach werden die 
beiden Formhalften unter Belassung einer Kavitat unter re- 
duzicrtcm Hub gcschlosscn und das Schaummaterial bci cr- 
hohter Temperatur ausharten gelassen, wobei sich dieses 
ausdehnt und mit den beiden Schalen verbindet. Bei diesem 
mehrstufigen Verfahren werden somit zunachst die Deck- 
schichten geformt und in einem, vorzugsweise dem glei- 
chen, Formwerkzeug angeordnet, und danach wird in einer 
weiteren Verfahrensstufe das Schaummaterial zwischen 



diese gebracht und ausgehartet. 

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es, ein alternatives Ver- 
fahren zur Hcrstcllung eines Versteifungsbauteils nach dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 anzugeben, mit dem ein sol- 
ches vcrcinfacht herstellbar ist. 

[0006] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren nach dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 durch dessen kennzcichnenden 
Merkmale gelost. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den 
Unteranspruchen aufgefuhrt. 

[0007] Die Erfindung besteht danach darin, daB bei einem 
Verfahren zur Herstellung eines sandwichartig aufgebauten 
Versteifungsbauteils. gebildet aus zwei geformten Deck- 
schichten und einer zwischen diesen eingebrachten Schaum- 
schicht, bei dem die Deckschichten in einem Formwerk- 
zeug, das im geschlossenen Zustand eine der Dicke des Ver- 
steifungsbauteils entsprechende und an die auBeren Abmes- 
sungen desselben angepaBte Kavitat aufweist, im Abstand 
zueinander angeordnet werden und Schaummaterial in den 
Zwischenraum eingebracht und unter erhohter Temperatur 
ausgehartet wird, die Formgebung der Deckschichten und 
die Schaumung des Schaummaterials in einem Arbeits- 
schritt erfolgen, indem bei der und durch die Schaumung 
des Schaummaterials unter Bildung einer steifen und die 
Formwerkzeugkavitat ausfiillenden Schaumstoffschicht zu- 
gleich die Deckschichten gegen das Formwerkzeug ge- 
driickt werden und dadurch die Formgebung derselben voll- 
zogen wird, wobei sich das Schaummaterial auch mit den 
Deckschichten verbindet. Damit entfallt der Arbeitsschritt 
der Formung der Deckschichten vor der Schaumung des 
Schaummaterials, wodurch das Vcrfahrcn vcrcinfacht und 
der Herstellungsaufwand fur ein Verstei fungsbau teil erheb- 
lich rcduzicrt werden. Ein zusatzlicher Kleber bzw. cine zu- 
satzliche Klebeschicht zur Verbindung der Deckschichten 
mit dcr Schaumschicht wird nicht benotigt, und cin mit dem 
Auftragen der Kleberschicht befaBter Arbeitsschritt erubrigt 
sich ebenfalls. Die die Formgebung dcr Deckschichten vcr- 
ursachende Schaumung fuhrt zu einem homogenen Schaum. 
dcr auch cine ausgczcichnctc Haftung gegeniiber den Deck- 
schichten aufweist und der dem Versteifungsbauteil gute 
akustischc und thcrmischc Dampfungseigenschaften vcr- 
leiht. 

[0008] Vorzugsweise wird das Schaummaterial vor dem 
Einbringen der Deckschichten in das Formwerkzeug, also 
auBcrhalb dcssclbcn, wenigstens auf eine Deckschicht auf- 
gespriiht. Das ist insbesondere bei groBerflachigen Verstei- 
fungsbautcilen von Vortcil. Alternativ dazu kann das 
Schaummaterial auch anderweitig aufgetragen oder auch 
nach dem Einbringen dcr Deckschichten in das Formwerk- 
zeug in den zwischen diesen gegebenen Zwischenraum ein- 
gespruht oder cingedruckt werden. Bci groBcrcn Vcrstci- 
fungsbauteilen, bei denen das Verhaltnis zwischen der lich- 
tcn Weite der im Formwerkzeug angeordnctcn Deckschich- 
ten und deren Ausdehnung sehr klein ist, besteht jedoch die 
Gcfahr, daB das Schaummaterial nicht jeden Bcrcich des 
Zwischenraum es erreicht. 

10009] Zur Erzcugung des Zwischcnraumcs zwischen den 
Deckschichten im Formwerkzeug werden diese am jeweili- 
gen Formwcrkzcugtcil fixicrt. Dazu konnen die Formtcilc 
mit Offnungen versehen sein, die mit einer Vakuumeinrich- 
tung verbunden sind, durch die cin Untcrdruck crzcugt und 
die jeweilige Deckschicht an das Formwerkzeug teil gezo- 
gen wird. Bci groBerflachigen Deckschichten und ubcrcin- 
ander angeordneten Formwerkzeug teilen mit einer sich im 
wesentlichen horizontal erstreckenden Kavitat genugt es 
auch, wenn nur das obere Formwerkzeugteil mit einer Un- 
terdruckeinrichtung versehen ist. Die untere Deckschicht ist 
dann allein durch ihre Schwerkraft auf diesem fixiert. 
[0010] Fur die Versteifungsbauteile eignen sich insbeson- 
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dere auch Kraftlincr, die wasserundurchlassig sind. Durch 
diese wird eine Wasseraufnahme durch das jeweilige Ver- 
steifungsbauteil vcrmieden, da die aus impragniertcn Pa- 
pierbahnen bestehenden Kraftliner eine solche verhindern. 
1st das Verstcifungsbautcil cine Dachvcrsteifung fur ein 
Fahrzeugdach, wird somit die Aufnahme von unter diesem 
gebildctcn Kondenswasser vcrhindcrt. Als Schaummaterial 
wird vorzugsweise Polyurethan eingesetzu das sich in der 
Praxis als Versteifungsrnaterial bewahrt hat und modifizier- 
bar ist. 

(0011] Das Verfahren kann auf einfache Weise so durch- 
gefuhrt werden, daB die Deckschichten kontinuierlich als 
Bandmaterial von Vorratsrollen abgezogen und einem dem 
Formwerkzeug zugeordneten Zwischenspeicher zugefuhrt 
werden. Dabei wird das Schaummaterial auf eine der Deck- 
schichten aufgespruht. Aus dem Zwischenspeicher werden 
diese dann diskontinuierlich zur Herstellung eines Verstei- 
fungsbauteils in das gedffnete Formwerkzeug verbracht und 
am jeweiligen Formwerkzeug teil fixiert. AnschlieBend wird 
das Formwerkzeug geschlossen, wobei zwischen den beiden 
Formwerkzeugteilen und damit auch zwischen den beiden 
an diesen fixierten Deckschichten ein vorbestimmter Zwi- 
schenraum gegeben ist. Danach wird das Werkzeug er- 
warmt, was zu einer Aktivierung des Schaumens fuhrt. Das 
expandierende Schaummaterial ftillt den Zwischenraum 
aus, driickt die Deckschichten gegen die jeweilige Form- 
werkzeughalfte und verbindet sich mit den Deckschichten. 
[0012] Die Erfindung wird nachstehend anhand eines 
Ausfuhrungsbeispiels erlautert. In den zugehorigen Zeich- 
nungen zcigen schematisch: 

|0013] Fig. 1 eine Anlage zur Herstellung einer Dachver- 
steifung und 

{0014] Fig. 2 einen Schnitt durch eine Dachversteifung. 
[0015] Die in Fig. 1 gezcigtc Anlage weist zwei Vorrats- 
rollen 1 und 2 fur jeweils eine mit Impragniermittel behan- 
dcltc Papicrbahn 3 und 4 als Kraftliner, eine Spriihvorrich- 
tung 5 fiir Polyurethan-Schaummaterial S, zwei Vorschub- 
walzen 6 und 7, Umlcnkrollen 8 und 9, eine zwischen den 
Umlenkrollen angeordnete Tanzerrolle 10, ein beheizbares 
Formwerkzeug 11, cine Schncideinrichtung 12 sowic eine 
nicht dargestellte Vorschubeinrichtung auf, die die in das 
Formwerkzeug 11 eingczogenen Kraftlinerbahnen 3 und 4 
auf der den Vorratsrollen 1 und 2 abgewandten Seite des 
Formwerkzeuges 11 grcift und diese sowic die gefertigten 
Dachversteifungen diskontinuierlich aus diesem zieht. Das 
Formwerkzeug 11 ist aus zwei Formwerkzeugteilen 11.1 
und 11.2 gebildet, von denen das obere (11.2) mit einer Va- 
kuumeinrichtung V verbunden und mit mchrcren Saugkana- 
len 13 versehen ist. 

[0016] Zur Herstellung einer Dachvcrsteifung werden die 
impragnierten Papierbahnen 3 und 4 durch die Vorschub- 
walzcn 6 und 7 kontinuierlich von den Vorratsrollen 1 und 2 
abgezogen. Im Bereich zwischen der Vorratsrolle 1 und der 
Vorschubwalzc 6 wird die untcrc Kraftlincrbahn 3 ubcr dc- 
ren gesamte Breite mit Polyurethan-Schaummaierial S be- 
spriiht. Dieses gclangt, ab den Vorschubwalzcn 6 und 7 zwi- 
schen den Kraftlinerbahnen 3 und 4 angeordnet, iiber die ei- 
nen Spcicher fur cine diskontinuicrlichc Entnahmc bildende 
Tanzerrolle 10 durch die nicht dargestellte Vorschubeinrich- 
tung diskontinuierlich in das geoffnetc Formwerkzeug 11. 
Don wird die Kraftlinerbahn 4 durch einen vermittels der 
Vakuumcinrichtung V am Formwerkzeug teil 11.2 crzeugten 
Unterdruck an diesem (11.2) fixiert. Die untere Kraftliner- 
bahn (Papierbahn 3) legt sich durch deren Schwerkraft iiber 
die untere Formwerkzeughalfte 11.1. Danach wird das 
Formwerkzeug 11 geschlossen. Im geschlossenen Zustand 
bilden die Formwerkzeug teile 11.1 und 11.2 eine Kavitat, 
die der Dicke der herzustellenden Dachversteifung ent- 



spricht und an deren wcitcrc Abmessungcn angcpaBt ist, 
wobei auch zwischen den Papierbahnen 3 und 4 ein Zwi- 
schenraum 14 gebildet wird. Infolgc von Warmeenergiczu- 
fuhrung durch das Formwerkzeug 11 schaumt das nun an 

5 beiden Papierbahnen 3 und 4 haftende Polyurethan- 
Schaummaterial S auf, dehnt sich dadurch aus und driickt 
diese (3, 4) gegen die jeweilige Formwerkzeughalfte 11.1 
bzw. 11.2, verbindet sich mit den Papierbahnen 3 und 4 und 
hartet unter Bildung einer steifen Schaumstoffschicht 15 

10 aus. AnschlieBend wird der Verbund aus dem geoffneten 
Formwerkzeug 11 gezogen, wodurch eine weiterer Papier- 
bahnenabschnitt aus dem Speicher in dieses (11) nachgezo- 
gen wird, an der Schneideinrichtung 12 abgetrennt und 
schlieBlich randverschnitten. Das erzeugte Dachverstei- 

15 fungsteil ist in Fig. 2 dargestellt. Mittels aufgebrachter Kle- 
beraupen wird dieses an der Innenseite eines vorbestimmten 
Fahrzeugdaches befesugt. 
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1 Vorratsrolle 

2 Vorratsrolle 

3 Kraftliner/Papierbahn 

4 Kraftliner/Papierbahn 
25 5 Spriihvorrichtung 

6 Vorschubwalze 

7 Vorschubwalze 

8 Umlenkrolle 

9 Umlenkrolle 
30 10 Tanzerrolle 

11 Formwerkzeug 

12 Schncideinrichtung 
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14 Zwischenraum 
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5 Schaummaterial 

V Vakuumeinrichtung 
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1. Verfahren zur Herstellung eines Versteifungsbau- 
teils, das aus zwei geformten Deckschichten und einer 
zwischen diesen angeordneten und mit diesen verbun- 
denen Schaumschicht gebildet ist, bei dem die Dcck- 

45 schichten in einem Formwerkzeug im Abstand zuein- 
ander angcordnct werden und Schaummaterial in den 
Zwischenraum eingebracht und unter erhohter Tempe- 
ratur ausgchartct wird, wobei sich das Schaummaterial 
ausdehnt und mit den beiden Deckschichten verbindet, 

50 dadurch gekennzeichnet, daB bei der und durch die 
Schaumung des Schaummaterials (S) unter Bildung ei- 
ner steifen Schaumstoffschicht (15) zugleich die Deck- 
schichten (3, 4) gegen das Formwerkzeug (11) ge- 
driickt werden und dadurch deren Forrngcbung crfolgt. 

55 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 

net, daB das Schaummaterial (S) auBcrhalb des Form- 
werk/eugs (11) auf eine der beiden Deckschichten (3, 
4) aufgespruht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
60 net, daB im Formwerkzeug (11) wenigstens die obcrc 

Deckschicht (4) durch einen Unterdruck am Form- 
wcrkzcugtcil (11.2) fixiert wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Deckschichten (3, 4) Kraftliner 

65 sind, insbesondere mit Impragniermittel behandelte Pa- 
pierbahnen. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Deckschich- 
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ten (3, 4) als Bandmatcrial kominuicrlich einem Spei- 
cher (Tanzerrolte 10) zugefuhrt, diskontinuierlich aus 
dicscm (10) in das Formwerkzcug (11) verbracht und 
die erzeugten Versteifungsbauteile auf der der Band- 
Zufuhrscitc abgewandtcn Seitc am Formwerkzcug (11) 
abgetrennt werden. 

6. Vcrfahrcn nach Anspruch 1 odcr 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Schaummaterial (S) Polyurethan ist. 
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